
 

腾龙芳烃（漳州）有限公司 

 

芳烃联合装置 A112-E-111 溶剂再生塔重沸

器管束、A112-E-112 汽提蒸汽发生器管束采

购技术要求 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

会  签  栏 

芳烃团队 经办：  审核：  审批：  

设备管理部 经办：  审核：  审批：  



一、厂商资质： 
1、应具备有效的 D1/D2 级及以上《中华人民共和国特种设备设计许可证》

（压力容器）和 A2 级及以上《中华人民共和国特种设备制造许可证》（压力容

器）。 

2、参选单位必须有近五年大型石油化工行业同类型生产装置相近工况条件

的 5套以上管壳式换热器制造业绩（含 1套材质 NS1402或 INCOLOY ALLOY 825），

证明材料包括合同复印件、签字版技术协议、电话等。 

3、参选单位与我司合作项目不存在技术或者商务纠纷，供给我司产品无质

量问题。 

二、报名要求： 

1、参选单位应清楚了解本案 A112-E-111 溶剂再生塔重沸器管束及

A112-E-112 汽提蒸汽发生器管束需要的相应设计和制造资质，且确认自身资质

能符合本案需求。 

2、报名商报名需提供营业执照、企业资质证件、近五年相关制造业绩及合

同扫描件（务必真实有效，福海创有权要求投标商提供相应佐证材料或现场确认）； 

3、参选单位经过资格评审合格且甲、乙双方共同签订技术协议。 

三、供货要求： 

设计依据：依据买方提供的原始设计资料以及现场测绘尺寸进行设计。 

3.1 供货范围 
序号 名称 数量 规格 

1 

A112-E-111

溶剂再生塔

重沸器管束 

1 

设备位号：A112-E-111 换热器 

设备类别：B*U 

设备规格：H-BU750-2.7/0.35-73.9-2.3/19-2I， 

壳程介质：环丁砜、水，设计压力 0.35MPa，操作压力

0.006MPa，设计温度 225℃，操作温度 126/174℃ 

管程介质：中压蒸汽，设计压力 2.7MPa，操作压力 1.752MPa，

设计温度 400℃，操作温度:：208/208℃ 

设备材质：换热管材质为 NS1402，本次需将折流板、拉杆、



定距管、螺母升级更换为与换热管同材质的 NS1402 材质 

折流板孔径：满足 I 级管束折流板管孔径（D+0.40，下偏差

0，上偏差+0.30) 

2 

A112-E-112

汽提蒸汽发

生器管束 

1 

设备位号：A112-E-112换热器 

设备类别：BKU 

设备规格：BKU900/1550-2.18/1.68-280-8.176/25-2I， 

壳程介质：水，设计压力 1.68MPa，操作压力 0.041MPa，设

计温度 130℃，操作温度 40/110℃ 

管程介质：溶剂，设计压力 2.18MPa，操作压力 1.283MPa，

设计温度 190℃，操作温度:：166/136℃ 

换热管直径从Φ19*2.11 更换为Φ25*2.5（配套设计滑道），

换热面积不低于 265 ㎡ 

备 

注 

1、设备及内件规格尺寸、重量、材质等，以技术交流后定下终版图纸为准。 

2、管箱及管箱侧垫片备件 3台套，管箱法兰螺栓备件 10%每型号且不少于 4套，

带肩螺栓 4套 

 

3.2 技术要求 

3.2.1 换热器管束的设计与制造应遵循本技术条件及相关标准规范的要求；

本管束按 GB/T151-2014 中 I 级管束的要求进行制造、检验及验收；折流板管孔

径允许差值（D+0.40，下偏差 0，上偏差+0.30)。 

3.2.2 锻件用 16Mn 钢板应符合 NB/T 47008-2008 的要求且以正火状态供货；  

3.2.3 换热管应符合 GB9948-2013 标准中冷拔、高精度管的要求； 

3.2.4 换热管与管板的焊接采用氩弧焊，至少焊两遍，焊接接头 100%PT 检

测，符合 JB/T 4730.5-2005 中 I 级合格；焊缝不得有裂纹未熔合未焊透等缺陷； 

3.2.5 焊接接头的类型及尺寸，除图纸中注明外，按 HG/T 20583-2011 中的

规定，角焊缝的焊脚高度为较薄件的厚度，对接焊接接头及角焊缝均须全焊透； 

3.2.6 导流筒支撑板与导流筒、折流板焊牢。 

3.2.7 水压试验完毕应立即将水渍清理干净、吹干； 
3.2.8 设备涂覆、包装运输按 JB/T4673-2003 及项目规定。 



3.2.9 按照《特种设备安全安全技术规范》规定实施制造监检。 

3.2.10 A112-E-111 溶剂再生塔重沸器管束及 A112-E-112 汽提蒸汽发生器

管束，计 2台。 

3.2.11 详见附件《评标细则》 

3.2 性能保证 

质量保证期为交货 18个月或者运行 12个月，以先到为准。 

四、技术资料交付 

技术资料交付清单 

序号 名称 数量 提交日期 

1  厂家资质及相关业绩 2C+1E 报名时 

2  主要零部件和标准件材质证明 2C+1E 发货时 

3  合格证 2C+1E 发货时 

4  检测报告 2C+1E 发货时 

5  送货单 2C+1E 发货时 

6  制造监检报告 2C+1E 发货时 

注：C—纸质资料，E—pdf版资料。 

五、交货期 

交货期：A112-E-111 交货期 150 个自然日，A112-E-112 交货期 100 个自然

日（邮件通知中标日算起） 

六、运输包装、运输及验收 

5.1 包装外部的标记应包括的内容有，产品名称、型号，数量，识别标志，

出厂日期，制造厂名称，重量。 

5.2包装由乙方负责，并负责运送到甲方指定现场。在运输过程中乙方应提

供足够的保护措施以防止运输过程中的造成的设备机械损伤。 

5.3设备到达甲方指定地点后，甲方对设备的质量、规格、数量等进行初步

的检验，如发现不符可向乙方索赔，验收合格后双方签字确认。 

附件、技术图纸（参考） 
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